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BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
2.1 Penjadwalan Produksi 
Produksi adalah keseluruhan proses yang dilakukan untuk menghasilkan 
produk atau jasa. Sistem produksi merupakan kumpulan dari sub sistem yang saling 
berinteraksi dengan tujuan mengubah input produksi menjadi output produksi. 
Penjadwalan adalah kegiatan pengalokasian sumber-sumber atau mesin-mesin 
yang ada untuk menjalankan sekumpulan tugas dalam jangka waktu tertentu 
(Baker,1974).  
 Salah satu masalah yang cukup penting dalam sistem produksi adalah dalam 
melakukan pengaturan dan penjadwalan pekerjaan (jobs) agar pesanan dapat selesai 
sesuai dengan kontrak. Selain itu, sumber daya yang tersedia dapat dimanfaatkan 
secara optimal. Usaha untuk mencapai tujuan tersebut salah satunya adalah 
melakukan penjadwalan proses produksi yang terencana. Penjadwalan produksi 
yang baik dapat mengurangi waktu menganggur (idle time) pada unit-unit produksi 
dan mengoptimalkan barang yang sedang dalam proses (work in process). 
Penjadwalan produksi bertujuan untuk memaksimalkan efisiensi operasional 
dan mengurangi biaya. Salah satu permasalahan yang menarik dalam penjadwalan 
ialah job sequencing. Job sequencing adalah suatu pengurutan pekerjaan dengan 
kombinasi urutan-urutan yang diukur berdasarkan performanya.  
Menurut Baker (1974), penjadwalan didefinisikan sebagai proses 
pengalokasian sumber-sumber atau mesin-mesin yang ada untuk menjalankan 
sekumpulan tugas dalam jangka waktu tertentu. 
Dengan demikian masalah penjadwalan senantiasa melibatkan pengerjaan 
sejumlah komponen yang sering disebut dengan istilah job. Job merupakan 
komposisi dari sejumlah elemen-elemen dasar yang disebut dengan aktivitas atau 
operasi. 
Beberapa tujuan yang ingin dicapai dengan dilaksanakannya penjadwalan 
adalah sebagai berikut (Baker, 1974). 
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1. Meningkatkan produktivitas mesin, yaitu dengan mengurangi waktu mesin 
menganggur. 
2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi dengan mengurangi jumlah rata-
rata pekerjaan yang menunggu antrian suatu mesin karena mesin tersebut 
sibuk. 
3. Menggurangi keterlambatan karena telah melampaui batas waktu dengan 
cara, 
a. mengurangi maksimum keterlambatan, 
b. mengurangi jumlah pekerjaan yang terlambat. 
4. Meminimasi ongkos produksi. 
5. Pemenuhan batas waktu yang telah ditetapkan (due date), karena dalam 
kenyataan apabila terjadi keterlambatan pemenuhan due date dapat dikenakan 
suatu denda (penalty). 
 
2.2 Kriteria Penjadwalan 
Penjadwalan produksi dapat diklasifikasikan dari perbedaan kondisi 
yang mendasarinya, klasifikasi penjadwalan yang sering terjadi dalam proses 
produksi adalah sebagai berikut: 
1.  Berdasarkan Product Positioning 
a. Make to order 
Jumlah dan jenis produk yang dibuat berdasarkan pemintaan dari 
konsumen, biasanya salah satu tujuan kebijakan ini adalah mengurangi 
biaya simpan. 
b. Make to stock 
Jumlah dan jenis produk terus menerus dibuat untuk disimpan dalam 
inventory 
2. Berdasarkan pola kedatangan job 
a. Statik, pengurutan job terbatas pada pesan yang ada. Job yang baru tidak  
mempengaruhi pengurutan job yang sudah dibuat. 
b. Dinamik, pengurutan job selalu diperbaharui jika ada job baru yang 
datang. 
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3.  Berdasarkan waktu proses 
a. Deterministik, waktu proses yang diterima sudah diketahui dengan pasti. 
b. Stokastik, waktu proses yang diterima belum pasti, oleh karena itu pelu 
diperkirakan dengan menggunakan distribusi probabilitas.  
 
2.3 Jenis - Jenis Penjadwalan Produksi  
Berdasarkan aliran prosesnya, penjadwalan produksi dapat diklasifikasikan 
sebagai berikut (Conway, 1967). 
1. Penjadwalan job shop. 
setiap pekerjaan mempunyai pola yang berbeda ( routing tidak sama ) dan 
sifatnya acak. 
2. Penjadwalan flow shop. 
Setiap pekerjaan mempunyai pola aliran yang  identik ( routing yang sama ) 
dan umumnya linear. Terbagi : 
a. Pure Flow Shop : mesin untuk operasi B akan lebih besar daripada nomor 
mesin untuk operasi A pada pekerjaan yang sama jika A mendahului B. 
Mesin 1 MM-1Mesin 2
Input
Output
Gambar 2.1. skema aliran Pure Flow Shop 
b. General Flow Shop : pekerjaan mengiluti lintasan yang sama tetapi 
urutan mesin berbeda. 
Mesin 1Mesin 1Mesin 1Mesin 1Mesin 1
OutputOutputOutputOutput Output
gambar 2.2. skema aliran general Flow Shop 
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2.4 Ukuran Performansi Penjadwalan 
Sebelum membahas teori yang berkenaan dengan penjadwalan yang akan 
dikerjakan pada mesin-mesin yang ada dalam sistem produksi, terlebih dahulu 
diberikan pengertian beberapa definisi yang digunakan dalam penjadwalan mesin 
(Ginting, 2009). 
1. Processing Time (𝑡𝑖) 
adalah waktu yang dibutuhkan untuk mengerjakan suatu pekerjaan. Waktu 
proses ini, sudah termasuk waktu yang dibutuhkan untuk persiapan dan 
pengaturan (setup) selama proses berlangsung. 
2. Due date (𝑑𝑖) 
adalah batas waktu operasi di mana operasi terakhir suatu pekerjaan harus 
selesai. 
3. Slack Time (𝑆𝐿𝑖) 
adalah waktu tersisa yang muncul akibat dari waktu prosesnya lebih kecil dari 
due date-nya, 
𝑆𝐿𝑖 = 𝑑𝑖 − 𝑡𝑖. 
4. Flow Time (𝐹𝑖) 
Adalah rentang waktu antara satu titik di mana tugas tersedia untuk diproses 
dengan satu titik ketika tugas tersebut selesai. Jadi flow time sama dengan 
processing time dijumlahkan dengan waktu ketika tugas menunggu sebelum 
di proses, flow time dinyatakan dengan 𝐹𝑖  
5. Completion time (𝐶𝑖) 
adalah waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan mulai dari saat 
tersedianya pekerjaan (t = 0) sampai pada pekerjaan tersebut selesai 
dikerjakan. 
6. Lateness (𝐿𝑖) 
adalah selisih antara completion time (𝐶𝑖) dengan due date-nya (𝑑𝑖). Suatu 
pekerjaan memiliki lateness yang bernilai positif apabila pekerjaan tersebut 
diselesaikan setelah due date-nya, pekerjaan tersebut akan memiliki 
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keterlambatan yang negatif. Sebaliknya jika pekerjaan diselesaikan setelah 
batas waktunya, pekerjaan tersebut memiliki keterlambatan yang positif. 
7. Tardiness (𝑇𝑖) 
adalah ukuran dari lateness yang bernilai positif jika sesuatu pekerjaan dapat 
diselesaikan lebih cepat dari due-date-nya, pekerjaan tersebut akan memiliki 
keterlambatan yang negatif. Sebaliknya jika pekerjaan diselesaikan setelah 
batas waktunya, pekerjaan tersebut memiliki keterlambatan yang positif. 
8. Makespan (𝑀) 
adalah total waktu penyelesaian pekerjaan-pekerjaan mulai dari urutan 
pertama yang dikerjakan pada mesin atau work center pertama sampai kepada 
urutan pekerjaan terakhir pada mesin atau work center terakhir. 
9. Heuristc 
Prosedur penyelesaian suatu masalah atau aturan ibu jari (rule of rhumb)yang 
ditunjukan untuk memproduksi hasil yang baik tetapi tidak menjamin hasi 
yang maksimal. 
Di dalam pengambilan keputusan tentang penjadwalan banyak kriteria yan 
ditampilkan  sebagai evaluasi dari penjadwalan sejumlah job yang diproses di 
dalam sejumlah mesin yang merupaka fungsi dari sekumpulan waktu penyelesaian. 
Menurut Ginting (2009), ada sebanyak job yang akan dijadwalkan, maka 
kriteria penjadwalakan dapat berupa : 
• Idle time (waktu menganggur) 
𝑖𝑑𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 = 𝑛.𝑊𝑠 − ∑𝑊𝑖
𝑛
𝑖=1
 
• Minimasi waktu penyelesaian rata-rata (mean flow time). 
𝐹 =
1
𝑛
∑𝐹𝑗
𝑛
𝑗=1
 
• Minimasi mean lateness 
𝐿 =
1
𝑛
∑𝐿𝑗
𝑛
𝑗=1
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• Minimasi mean tardiness 
𝑇 =
1
𝑛
∑ 𝑇𝑗  𝑛𝑗=1 dimana Tj = maks (0,Lj) 
• Maksimal tardiness 
𝑇𝑚𝑎𝑥= 1 ≤ J ≤ 𝑛
(𝐹𝑗) 
• Minimasi semua job yang terlambat (number of tardy job) 
𝑁𝑇 = ∑ 𝜕(𝑇𝑗  )
𝑛
𝑗=1
 dimana : 𝜕(𝑇𝑗  ) = 1 𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑇𝑗 > 0 
    𝜕(𝑇𝑗  ) = 0 𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑇𝑗 ≥ 0 
• Maksimal utilitas rata-rata mesin (u) 
U = 
∑ (𝑈𝑗)𝑛𝑗=1
𝑚
 dimana 𝑈𝑚 = 
∑ (𝑇𝑗)𝑛𝑗=1
𝐹𝑚𝑎𝑥
 
 
2.5 Pengukuran  Waktu 
Pengukuran waktu merupakan aktivitas yang dilakukan untuk 
mengamati pekerjaan dan mencatat waktu kerja termasuk waktu siklus dengan 
mengunakan alat ukur yang sesuai. Waktu yang diukur adalah waktu siklus 
pekerjaan yakni waktu penyelesaian satu satuan pekerjaan dari mulai bahan baku 
sampai produk jadi. 
Umumnya pengukuran waktu dapat dibagi menjadi dua bagian 
(Wignjosoebroto,1992) yaitu: 
1. Pengukuran waktu secara langsung, merupakan pengukuran waktu yang 
dilakukan ditempat pekerjaan dimana pekerjaan yang bersangkutan 
dikerjakan dalam hal ini peengamat berada di sekitar pekerja tanpa 
menggangu pekerjaan dalam melakukan pekerjaan dalam melakukan 
pekerjaannya. 
2. Pengukuran waktu tidak langsung, merupakan pengukuran waktu yang 
dilakukan tanpa harus berada di tempat pekerjaan berlangsung, hal ini 
dapat dilakukan dengan membaca tabel yang tersedia asalkan 
mengetahui jalannya pekerjaan melalui elemen dan elemen gerakan, 
misalkan data waktu baku dan data gerakan. 
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Dalam metode pengukuran secara langsung terbagi atas metode 
pengukuran dengan jam henti dan pengukuran sampling pekerjaan. Pada 
pengukuran dengan metode sampling pekerjaan tidak harus selalu berada 
di tempat kerja, melainkan melakukan pengamatan pada saat yang 
ditentukan secara acak. 
Pengukurukan dengan jam henti dapat dilakukan dengan tiga metode 
yaitu : 
a) Metode berulang, diamana jam henti dijalankan dan pada akhir 
elemen kerja jam henti dibaca dan dicatat. Untuk elemen kerja 
lainya jarum henti dikembalikan ketitik nol. 
b) Metode kontinu, dalam hal ini pembaca dan pencatat terhadap 
waktu dilakukan secara komulatif pada setiap akhir dari masing 
masing elemen kerja. 
c) Metode akumulatif, dalam hal ini pengukuran waktu dilakukan 
dengan mengunakan dua buah jam henti yang digabungkan 
dengan sedemikian rupa. Jika jam henti yang pertama dijalankan 
maka jam henti yang kedua berhenti secara otomatis dan 
demikian sebaliknya. 
2.5.1 Perhitungan Waktu Standart 
Untuk menghitung waktu standar perlu dihitung siklus rata rata yang disebut 
dengan waktu terpilih, faktor penyesuaian, waktu normal dan kelonggaran. 
Wn = 𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 ×
𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑓𝑜𝑐𝑡𝑜𝑟 %
100%
 
Ws = Wn ×
100 %
100%−% 𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒
 
Dimana : 
 Wn = Waktu normal 
 Ws = Waktu standar 
RF = Rating Factor 
All = Faktor kelongaran dalam bentuk persentase. 
 Perhitungan waktu proses merupakan waktu yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan suatu order berdasarkan jumlah permintaan yang diterima. Waktu 
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ini dipengaruhi oleh jumlah mesin yang dimiliki oleh perusahaan, kapasitas 
produksi mesin dan waktu standar untuk membuat sebuah produk. Rumus untuk 
menghitung total waktu proses  tiap order pada masing-masing mesin adalah: 
 Total waktu proses =
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 ×𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛 ×𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖/𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛
 
 
2.5.2 Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data merupakan pendahuluan dari studi yang akan dilakukan 
agar jumlah pengamatan yang dilakukan dapat mewakili hasil yang diharapkan 
akan lebih baik. Jika serangkaian pengukuran pendahulu telah dilakukan dan hasil 
pengukuran ini dapat dikelompokan dalm sub grup pengukuran n, dimana : 
Xj = Data pengamatan ke-j (j = 1,2,3...n) 
Xi = Harga rata- rata pengamatan pada sub grup ke-i 
K = Banyak sub grup 
n = Besarnya sub grup 
x = Harga rata- rata dari harga rata-rata subgrup 
N = Jumlah pengamatan pendahuluan yang dilakukan 
N’= Jumlah pengamatan yang diperlukan 
σ = Standar deviasi data pengamatan 
Maka : 
a. Harga rata-rata dari pengamatan adalah : 
𝑋 =
∑ 𝑥𝑖𝑛𝑖=1
𝑘
 
b. Standart deviasi dari data pengamatan adalah: 
σ =
√N∑ x2 Nj=i j − (∑ xj
N
j=1 )²
N
 
c. Standar deviasi dari distribusi harga rata-rata adalah: 
𝜎𝑥 =
σ
√𝑛
  
Apabilah mengambil harga tingkat kepercayaan 99% dan tingkat ketelitian 
5 %  maka  akan di dapat: 0,05 x = 3𝜎𝑥  
Banyak pengamatan yang dilakukan dapat dihitung dengan rumus : 
12 
 
𝑁′ =
[
 
 
 √(𝑁 ∑ 𝑋2𝑁𝑗=𝑖 𝑗 − (∑ 𝑋𝑗
𝑁
𝑗=𝑖 )²)²
∑ 𝑋𝑗
𝑁
𝑗=1
]
 
 
 
  
 
2.5.3 Uji keseragaman Data 
Dalam suatu pengamatan operator mungkin mendapat data yang tidak 
seragam. Untuk digunakan suatu alat yang dapat mendeteksi masalah tersebut yaitu 
peta kendali. Batas kendali di bentuk dari data yang merupakan batas yang 
menentukan seragam tidaknya data. Data dikatakan  seragam jika berada dalam 
batas kontrol dan dikatakan tidak seragam jika berada di luar batas kontrol. 
Dalam penentuan batas kendali atas dan batas kendali bawah dapat 
mengunakan rumus berikut : 
BKA (Batas Kendali Atas) = x+ σ 
BKB (Batas kendali Bawah)= x – σ 
2.5.4 Penentu Faktor Penyesuaian 
Faktor penyesuaian adalah faktor yang diperoleh dengan membandingkan 
kecepatan bekerja dari seseorang dengan kecepatan pekerjaan normal menurut 
pengamat. Ada lima sistem yang dapat digunakan untuk menentukan faktor 
penyesuaian ini yaitu: 
1. Skill dan effort 
2. Westinghouse system of raiting,  dalam hal ini ada 4 faktor dasar penilaian 
seperti, Skill I (keterampilan), Effort (usaha), condition (kondisi kerja) dan 
consistensy (konsistensi) 
3. Schumard,  merupakan cara yang memberikan penilaian melelui kelas-
kelas performansi kerja dimana setiap kelas memiliki nilai tersendiri. 
Faktor ini diperoleh dengan membandingkan nilai performasi kerja dari 
kelas bersangkutan dengan performansi normal. 
4. Objective Rating,  dalam hal ini faktor yang diperhatikan adalah 
kecepatan. 
5. Syntic Rating, dalam metode ini kita dapat mengevaluasi kecepatan 
operator berdasarkan waktu gerakan. 
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Dalam menentukan waktu baku diperlukan suatu kelongaran yang 
dikenal sebagai  allowance, dalam hal ini kelongaran ini terbagi atas tiga 
bagian yaitu: 
a) Kelongaran untuk memenuhi kebutuhan pribadi(personal 
allowance) yaitu kelongaran yang diberikan untuk memenuhi 
kebutuhan pribadi pekerja seperti minum untuk menghilangkan 
rasa haus, ke kamar kecil dan hal pribadi lainya. 
b) Kelongaran untuk hal-hal yang tidak terduga (delay allowance), 
yaitun waktu yang diberikan kepada operator sebagai akibat dari 
keadaan yang tidak terduga  yang memperlambat jalanya 
pekerjaan. 
c) Kelongaran untuk rasa lelah (fatigue allwance) yaitu kelongaran 
yang diberikan untuk menunda datangnya rasa lelah dari 
pekerjaan dalam melaksanakan pekerjaan. 
 
2.6 Algoritma penjadwalan 
Dalam metematika dan komputasi, algoritma merupakan kumpulan perintah 
untuk menyelesaikan masalah. Perintah ini akan diterjemahkan  secara bertahap 
dari awal hingga akhir.  
Aturan prioritas penjadwalan (priority rule) yang umumnya digunakan dalam 
penjadwalan flow shop adalah sebagai berikut: 
2.6.1 Metode flexible flow shop  
Penjadwalan flexible flowshop memiliki konsep yang sama dengan 
flowshop, hanya perbedaannya terdapat pada setiap proses atau operasi yang oleh 
semua mesin identik yang disusun paralel. Operasi produksi dapat diproses oleh 
semua mesin yang identik dalam satu grup. Flexible flow shop dapat dilihat sebagai 
lingkungan manufaktur dengan multiproses dan multimesin. 
Masalah penjadwalan berupa sequence dependent setup merupakan masalah 
yang terjadi pada beberapa sistem produksi. Ketika suatu mesin digunakan untuk 
memproses beragam tipe produk, maka bisa muncul waktu dan biaya setup mesin 
akibat adanya pergantian tipe produk. Bila setup mesin sering dilakukan dan 
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waktunya cukup besar, maka tentunya akan berpengaruh terhadap penjadwalan, 
sehingga konsekuennnya kita harus mempertimbangkan pengaruh setup mesin 
dalam penjadwalan. 
 Menurut Srikandarajah (1989) algoritma penjadwalan untuk flexible 
flowshop ada 3 tahapan yaitu sebagai berikut : 
1. Membentuk kelompok mesin, masing-masing berisi mesin dari masing-masing 
pusat. Masing-masing mesin memiliki satu mesin pusat seperti 
𝑚1, 𝑚2, 𝑚3, … , 𝑚𝑛 dimana 𝑚1 adalah mesin pusat dan 𝑚2, 𝑚3 dan seterusnya 
adalah mesin paralel. 
2. Gunakan metode LPT untuk menetapkan job untuk masing-masing kelompok 
mesin (flow shop). Untuk setiap job 𝐽𝑗, 1 ≤ J ≤ n, untuk menemukan total waktu 
job 𝑡𝑡𝑗= 𝑡1𝑗+𝑡2𝑗+⋯+𝑡𝑚𝑗 
3. Karena setiap flowshop terdiri dari atas dua mesin, kita juga dapat mencari 
jawaban dari setiap m flowshop secara optimal menggunakan algoritma yang 
anjurkan oleh : 
• Johnson (1954) dengan kasus buffer tidak terbatas. 
• Gilmore dan Gomory (1964) untuk kasus tanpa menunggu. 
Langkah ini juga bisa digantikan dengan daftar penjadwalan algoritma. 
2.6.2 Metode Longest Processing Time (LPT) 
Metode longest processing time merupakan metode penjadwalan yang  
memberikan prioritas tertinggi pada waktu penyelesaian job paling lama 
diselesaikan. Adapun algoritma longest processing time  (LPT) sebagai berikut 
(ginting, 2009) 
a. Urutkan semua tugas menururt waktu proses terpanjang (longest processing 
time). Pekerjaan yang memiliki waktu yang terpanjang dapatkan pada urutan 
pertama. 
b. Urutkan masing-masing tugas sesuai dengan waktu proses terpanjang pada 
masing-masing mesin sesuai dengan aturan waktu proses terpanjang. 
c. Setelah semua tugas-tugas selesai diurutkan, balikan urutan pada masing-
masing mesin sesuai dengan aturan waktu proses terpanjang. 
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2.6.3 Metode Algoritma Nawaz, Enscore, dan Ham (NEH) 
Metode Nawaz, Enscore, dan Ham (NEH) ini dikembangkan oleh 
Muhammad Nawaz, E. Emory Enscore Jr, dan Inyong Ham pada tahun 1983. ”In a 
general flowshop, where where all the jobs must pat through all the machines in 
the same orde, certain heuristic algorithms propose that the jobs with higher total 
process time should be given higher priority than the jobs with less total process 
time”yang memiliki arti dalam penjadwalan flowshop secara umum, dimana semua 
job harus melewati semua mesin pada order yang sama. Metode heuristic ini 
mengusulkan bahwa job dengan total waktu proses yang lebih besar seharusnya 
diberikan prioritas yang lebih besar dari pada job dengan total waktu proses yang 
lebih kecil. Pada metode ini diasumsikan job yang memiliki total proses paling 
besar akan dikerjakan terlebih dahulu daripada job dengan total proses yang lebih 
kecil (Nawaz, dkk.,1983) 
Metode Nawaz, Enscore, dan  Ham (NEH) adalah metode Incremental 
Construction Algorithmyang telah mendapatkan penghargaan sebagai metode 
heuristic terbaik dalam permutation flow shop problem (PFSP). 
Langkah-langkah penjadwalan 𝑛 job dengan 𝑚 mesin menggunakan metode 
Nawaz, Enscore, dan  Ham (NEH) adalah sebagai berikut (Ginting, 2009). 
Langkah 1: 
a. Menjumlahkan waktu proses setiap job. 
b. Mengurutkan job menurut waktu prosesnya dimulai dari yang terbesar hingga 
terkecil. 
c. Hasil urutan ini disebut sebagai daftar pengurutan job. 
Langkah 2: 
a. Set 𝐾 = 2. 
b. Mengambil job yang menempati urutan pertama dan kedua pada daftar 
pengurutan job-job. 
c. Membuat dua alternatif  
d. calon urutan parsial baru. 
e. Menghitung setiap waktu produksi dari keseluruhan proses produksi parsial 
dan mean flow time parsial dari calon urutan parsial baru. 
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f. Memilih calon urutan parsial baru yang memiliki waktu produksi dari 
keseluruhan proses produksi parsial yang terkecil. Jika ada urutan parsial baru 
yang memiliki waktu produksi dari keseluruhan proses produksi parsial 
terkecil yang sama, pilihlah calon urutan parsial yang lebih kecil. Jika masih 
sama, maka pilihlah calon urutan parsial baru tadi secara acak. 
g. Mencoret job yang diambil tadi dari daftar pengurutan job-job. 
h. Memeriksa apakah 𝐾 = 𝑛 (dengan 𝐾 adalah jumlah job yang ada). Jika ya, 
lanjutkan ke langkah 4. Jika tidak, lanjutan ke langkah 3. 
Langkah 3: 
a. Set K = K + 1. 
b. Mengambil job yang menempati urutan pertama dari daftar pengurutan job. 
c. Menghasilkan sebanyak 𝐾 calon urutan parsial baru dengan memasukkan job 
yang diambil ke dalam setiap slot urutan parsial sebelumnya. 
d. Menghitung setiap waktu produksi dari keseluruhan proses produksi parsial 
dan mean flow time parsialdari calon urutan parsial baru. 
e. Memilih calon urutan baru yang memiliki waktu produksi dari keseluruhan 
proses produksi parsial yang terkecil. Jika ada urutan parsial baru yang 
memiliki waktu produksi dari keseluruhan proses produksi parsial terkecil 
yang sama, pilihlah calon urutan parsial baru tadi yang memiliki mean flow 
time parsial yang lebih kecil. Jika masih sama, pilihlah calon urutan parsial 
baru tadi secara acak. 
f. Calon urutan parsial baru yang dipilih menjadi urutan parsial baru. 
g. Mencoret job yang diambil tadi dari daftar pengurutan job. 
h. Memeriksa apakah 𝐾 = 𝑛 (dengan 𝑛 adalah jumlah jobyang ada). Jika ya, 
lanjutkan ke langkah 4. Jika tidak, lanjutkan ke langkah 3. 
Langkah 4: 
Urutan parsial baru menjadi urutan final dan stop. 
 
2.7 Gantt Chart 
Masalah penjadwal an sebenarnya masalah murni pengalokasian dan 
dengan bantuan model matematis akan dapat ditentukan solusi optimal. Model-
17 
 
model penjadwalan akan memberikan rumusan masalah yang sistematik dengan 
solusi yang diharapkan. Sebagai alat bantu yang  digunakan dalam menyelesaikan 
masalah penjadwalan, dikenal satu model yang sederhana dan umum yang 
digunakan secara luas yakni peta Gantt (Gantt chart). Ilustrasi Gantt chart dapat 
dilihat pada Gambar  2.4, pada sumbu vertikal digambarkan jenis sumber daya yang 
digunakan dan sumbu horizontal digambarkan satuan waktu. 
 
Gambar 2.4 Peta Gantt (Gantt chart) 
